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Ce document est congu et validé a I'attention des utilisateurs de fraiseusesnériques ID CONCEPTION :

I 60 AOIT O PAOOI AAAOAT Ob AA OAIi PO AO AdilAOCE
de respecter notre travail et de ne pas le diffuser sans notre accoftbute transmission ou copie de la
présente notice ne peuttre effectuée qu'avec l'autorisation écrite de la société ID CONCEPTION.

La présente notice est un document original.
Etat du document 08/2021
Sous réserve de modifications techniques et d'erreurs.
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GARANTIE
I 00 01 60 mi 1l EAEOITO ABAOTEO AAEAOT AAOOA EOAEC
gui a été concu et fabriqué avec le plus grand soin dans notre atelier francais.
, 6ADPAOAEI A 7 0i OTECI AOOAI AT O AT 1 OOEI
LamMAEET A AOO CAOAT OEA T AT O PET AAO AO I AE

A
de livraison.

#AOOA CAOAT OEA AgAl OA 11T OAIT AT O OI 6O ATi 1T ACA 1]
i OOET ACA AA 1171 OAOo EAOOAD®N  OOODI EOADET T AABD oO0Bh A
NOA 1T A0 PET AAO AG0000A8 w1 A POATA A£ET Al AAO AA

forcées ou réalisées par un technicien non habilité.
Vos droislégaux ne sont pasimités par cette garantie.

NUMERO DE SERVICE
#A 11T AA ABAIiBPITE TA PAOO PAO DPOAT AOA AT Al i PpOA
Pour obtenir des renseignements supplémentaires ou résoudre des problemes qui ne sont pas
OOAEOiI O AAT O AA | TeAdontaktdrheisdvicé technig@el 6O BT OO
ID conception
Le Landon
23600 St Marien
06 52 70 15 28

SECURITE

L'utilisation d'une machine outil peut présenter des risques pour les personnes et le matériel, il est
donc indispensable de prendre toutes lgzrécautions nécessaires afin d'éviter les accidents.

0T OOAU AAO 1 01 AGOAO AA DOl OAAGETT AO 006001 060
nettoyage de la machinepensez que la poussiére de bois et de coreent trés toxiques.

La machine doitabsb O1 AT & OAOOAO O1 6O OOOOGAEIT AT AA DPAT AAI

Les consignes suivantes servent, d'une part, a assurer votre sécurité personnelle et, d'autre part, a
éviter d'endommager le produit décrit ou les appareils et machines qui y sont connectés.
La nonobservation des consignes de sécurité peut entrainer des Iésions corporelles graves ou des

dommages matériels importants.
A DANGER

Seul un personnel jouissant d'une qualification adéquate est autorisé a effectuer la mise en service
sur les appareils ID OGCEPTION. Ce personnel devra respecter la documentation technique qui se rapporte
au produit et connaitre et observer les consignes de sécurité et les avertissements. L'utilisation d'appareils
et de moteurs électriqgues présente inévitablement un danger da la mise sous tension des circuits
électriques. Le fonctionnement de l'installation peut provoquer des mouvements d'axe dangereux dans
I'ensemble du champ d'action de la machine entrainée. Les énergies appliquées a l'appareil et les matériaux
utilisés sort la source d'un risque d'incendie potentiel. Touts les travaux entrepris sur l'installation électrique

doivent étre effectués hors tension.
A DANGER

Pour assurer le fonctionnement impeccable et sir des appareils ID CONCEPTION, le transport,
I'entreposage, la mise en place et le montage doivent avoir été réalisés de maniére appropriée et le
maniement et la maintenance doivent étre exécutés avec soin. Les indications des catalogues et des offres
sont également valables pour les versions spéaaldes appareils. En plus des consignes de sécurité et des
avertissements qui figurent dans la documentation technique fournie, respectez les réglements et les
exigences qui se rapportent a l'installation et qui sont en vigueur au niveau national et région
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ENTRETIEN

, 6 AT OOACEAT AA 1T A 1T AAEETA AT1TOEOOA AT O1I1T 1A«
DAEOOACA O1 OOAO 1 Atous BXPmoE Anirorpour ndisagekelhstiqud de Huhekterie)
, A T ACAOET A& 1 O Orkatiqe dait@treettdyie @dhicéia chadbeutilisation.
Pourle graissage utilisez la pompe & graisse fourniet de la graisse au lithiud@ %1 A1 AT AEA U
sur chaque graisseur (un pour chaque axeX, Y et Z) et pompez 1 fois. Vous pourrez retite® A @AT AAT C
graissesur lavis abilet) | 6 AEAAOA®OT 1 HDOAOBA AEELAAIT 111 DAI OAE/

Arriere de la machine Coté de la machine

. ¥
Aprés chaque utilisation, aspirez avec uspirateur dédié et passeun coup de soufflette sur les
courroies, pouliesyis a billesmoteurs, AEAET AO PAOOA AVYAI A0S

ATTENTION

61 OEAEAU AEAT NOGAOAOT AT bAA @urodule 0dretddadmériadant AeA 1| O
OAOOAO OT A OEO AARAAAT 08 , A0 AT PAAODZ DPAOOAT O OB8ACCI
par la suite. Utilisez systématiguement un aspiratepour ces trous.

Le coffret électronique ne requiert aucun entretien particulier sided AOO 1 A O O&A&I AC/
éventuels des poussiéres;offret ETEINT ET DEBRANCH#ention a garder votre coffret électronique ainsi
NOA 181 OAET AGAOO 1 AO bl GhoussieleECT i O BT OOEAT A AAO Al

, A0 AET AO AO AEAT Qb dbdentedd hGilésidgWiereméniali inon® ihélfois par
iTEOh TO0 PAO OAT AET A AT AAO AGOOEI EOAOETT ET OAT OEC
Pour cela, utilisez un peu de graisse fournie sur un chiffon et frottez la parteute des cones (celle
NOE AT OOA AAT O 1A AOT AEAQ8 6AEITAU U T A PAO 1 AEOORA

Une huile fine, type huile de vaselineu micromodélisme peut aussi étre utilisée.
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MISE EN ROUTE DE LA MACHINE
PREALABLES :
-3 8 A OO0 O AipnnErieAt dd Idrdathine est bien dégagé (chemins de cables, sous la machine, etc..).

- Prévoir fixation adaptée de la piéce, en particulier que les bridages ne soient pas sur la trajectoire future
des usinages.

-1 OOAT OEiI 1 AOO EAOCOADDDA G ARDO SABIEG ABLA@O Al @SAEAT O 00
-"EAT AEI EOEO 181 OOEI j £ZOAEOA 10 &I OAOQ U OOEI EOA
Al OpA8s | OOAT GEIT U 1 A EEQGAOCEIT AA 181 00EI AAT O 1A

MISE EN ROUTE

Si vous disposezd@ broche classique

+ $7 1 AOOAU 161 OAET AGAOO

2- Ouvrez Le chargeur Mach 3 et choisir la bonne configuration

3- Allumez le coffret électronique

4- " OAT AEAU 1 A Al ££0AO U 161 OAET AGAOGO

5- Positionnez et bridez votre matiére sur le martyr/module de retournement

6- MettezenAOT AEA 181 OOET AAAPOI

7- CfTUTORIEMACH 3

8- Avant de retirer votre piéce, aspirez les copeaux qui risqueraient de tomber dans les trous.

3E Oi 66 AEODI OAU ABO1 : AEAT CAOO Ad1T OOEI AOGOI I AOI

+ $71 1 AOOAU 161 OAET AGAOO

2- Ouvrez Le chargeur Mdt3 et choisir la bonne configuration

3- Allumez le coffret électronique

4- 1 11 61 AU O1 OOA AT i POAOOADOO ABAEO

5 " OAT AEAU 1T A AT £Z£#0AO U 161 OAET AGAOGO

6- Positionnez et bridez votre matiére sur le martyr/module de retournement

7- Vérifiez que tous les outils soient a leur plee dans chacun des cones et que ces derniers soient bien
positionnés dans le magasin

8- CfTUTORIEMACH 3

9- Avant de retirer votre piéce, aspirez les copeaux qui risquenati@e tomber dans les trous.
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PRESENTATION DE CAMB AM
Voir vidéo: Présentation de Cambarfyoutu.be/DMgZxaojEFQ )

Cambam est un logiciel de création de fichiers de découpe numérique (GCode) a partir de dessins
vectoriels et de fichiers .dxf.

I/ Calques

A/ Unités de dessin
Les unités de dessin peuvent étre des splines, des lignes, des polylignes (lorsque pludignes sont
ET ET OAO AT OOA Al 1 Adgqh AAO PiT UOAAOAT CIi AOh ARG AAOA

Dessiner | Usinage  Script
Polyligne p
B Cercle C
B Points D
[E] Rectangle B
Texte T
Arc A

Chaque unité de dessin est identifiée par un numéro UNIQUE qui lui est propréd ) $ DOEI EOEOAS
B/ Calques
Les calques sont desdossiers comprenant des dessins vectoriels uniquementsplines,
PDi 1 UOAAOGAT ¢l AOGh PiI1UIECT AGh TECT AOh AAOAI AOGh OAQOA

On les utilise afin de se retrouver plus facilement lors de dessins comprenant différentes parties.
Ainsi, un calque peut étre masquéatilement en cliquant droit dessus «acher le calque ou en le
Oi 1l AACETTTAT O AO Al APPOUAT O OO0 1A AAOOA AGAODPAAR
517 AAI NOA |1 AONOi APPAOAyO b1 OO Ai AEoh AO 1 A0 O
impossible de sélectionner ces ugii © OO0 1 87 AOAT 8

[ Dessin l,f’ Sygtéme]

=-f Sanstitre
= Calgues
: ElE calque actif
. -[H] PolyRectangle (1)
B calque caché

P E PolyRectangle (#)
On peut renommer un calque clic droit sur le calque + Renommer le calque

On peut en changer la couleursélectionner le calque (clic gauche) puis

BT Calques
oo e
- -[H] PolyRectangle (1)
EMB¥ calque caché
[H] PolyRectangle (2)
B- Usinage

Eg Groupe1

FEN SR EN
AEENEEEN
AEENEEEN
AEEEEEEE
e

touchea.lpha |—|—|—|—|—|—|—|—

Couleur [ 127, 255, 0 -
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[I/ Usinages

A/ Usinages

Les usinages permettent 4 8§ A @ b b EIAENKE Quoi faire avec les dessins.
Pour cela2 solutions:
Il AAOO AOi A0 O1 OOET AcCAh 10 1
DOE;EOEOAO AAO OTEOI O Ak: AAOGOET O Al
[ Dessin |/ systeme |

B Sanstire
BT Calques
E| -ioF calque actif
H E PolyRectangle (1)

@ Cercle (3)

E| -J8¥F calque caché
----- E PolyRectangle (2)
B[ Usinage
Bl Groupe1
..... @
----- Poche1

----- E Gravure1
E Profilage 301
----- i Percagel

GEI DI
| AAO

‘El Basique | [

B (Général)
Activé Vrai
[oFmives " "
e 4. APPUYER SUR "ENTREE
Intérieur / Extérieur Extéreur -,
MNom Contour1
Style

A AOT T
Dessiner  Usinage Script  Compléments  Outils  Aide

PP BEEEREENDEEER !

/| 0 § bl 66 OEiIi PI A OE T11:
Fichier ~Affichage Edition Dessiner Usinage Script Compléments Outils  Aid

01 & [ Unités Millimetres - €8 o BEEEREER

Fichier ~ Affichage  Edition

Ell=g=ie ] )= Bl=] B0z g unies viimeres

[ Dessin Lf‘ Syslémel

contour

poche” gravure

[ Dessin I,f‘ Systéme I

= l; [ian::::.ies 2L Sanstite
| EHEF Pardéfaut = l; gu;:rsdéhm
Ly Llsm|a§g|e_ Rectangle (1) . - fo—
) B[ Usinage
=45 Groupel
" mEm

3 cliquer sur |'usin
4 choisir le style d'

IDCNC ~
IDCNC chamiere 1.5mm
IDCNC chamiere 1.5mm come

IDCNC chamiere 2.0mm
IDCNC chamiere 3.0mm
IDCNC contour 1.5mm

IDCMNC contour 1.5mm come
IDCNC contour 1.5mm come ve

'il Basique

= (Géneral)

. IDCNC contour 1.5mm depouille
Fardeta Active IBCNC cortour 1 5mm s dep
1 D Primitives IDCNC contour 1 5mm vermss
Infos :Bg:g :nmnur j‘ ;m vemss d:
FolyRectangle Intérieur / Extérieur DCNC nggﬁ; J:Dm: i
WRENC contour 3.0mm 1dent ¥
Anti-horaire (CCW.

Les usinages sont

ContoursG DA OI AOOAT O OT A A|A|ODA
PocneCc PAOI AO A&7 OEAAO 1 3EIT =
Gravure= permet de graver sur un tracé

PercageC DA OI AO A6 AEAAAOOAO
Profilage 3D= permet de balayer une forme en 3D

vo Ad Ol
i AO PAO 16

ARG OOUI

> —
Qu ™\

Attention !
1A OOEOAR 1

1TAOQAOTA A

I A1 EAU DPAO

Qu O:
—

o
Q) o

Ou Ou

I O Gufack piedB O O C
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Bl Groupes doéusinages
, A0 cOi OPAO AGOO0CET ACA 0OiT O AAO Ai OOEAOO Al i bOAI

=7 Usinage —groupe d'usinages

.][d] Poche| ———sinage desactive

= Bl Gravure {EFISE}

. -H3) Contourl

=5 Groupe2 usinages actifs
-] Profilage3D1
o E Percage

)1 0 PAOI AGOAT 6 AA 0Oi Al E Odigingdeldeux dadidids Aifederdes bu@OT A
I OOEI 6h 10 PAO AgAipPI A 1800ETACA ZAAAA AOGAT O AO FEAI

Pour désactiver un usinage, clic droit dessus pus A OEOAO 7 $i OAAdorEgdk @ 1 31 P
réactiver

Attention !
, 81 OAOA A A Gesfe@ddrsAE A @codpd. @ensez a les positionner judicieuseniéolic
gauche + glisser pour les déplacer)
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[1l/  Création du fichier Gcode

Le fichier GCode est un fichier numérique, composé de coordonnde® AA AT 1 1 AT AAO j
qui permettent au logiciel de pilotage machine de déplacer la machine suivant nos commandes.
[1 Dessin ]f sn,-gtéme]

B Sanstire
- Calques
= ::#' calque actif
- [H] PolyRectangle (1)
. [ Cercle (3)
G- P calgue caché

! E PolyRectangle (Z) _y« .
B Usinage &~ clic droit

B Groery :
e [ Genérer les parcours d'outil
Creer le fichier GCode
I'_—'Iﬂ Gro Définir I'origine de 'usinage
? Convertir les parcours d'outil en géométries

Répétitions vers liste de points

Pour créer un fichier @ode, il faut cliquer droit au choix sur
- «Usinageg BT OO0 AOi Ao 1T A ' AT AA AA 18A1T OAI AT A AAO cO
- «Groupe b pour créer le Gcodede 6 AT OAT AT A AAO OOET ACAO AO coOl Of
- «Usinage au choix (par exemple <ontourl» ou «percagelZ Q pl 60 AOi A0 1T A ' Al
sélectionné uniquement

& l'_ —Llli. droit "créer le fichier G-code”

tous les usinages
aff— seront crees
cl ﬂ Groupe2 {sauf ceux désactiveés)
------ E Profilage 3D
------ "] Perage

=-§ Usinage clic droit "Créer le fichier G-code"
> 9E 4

| Pu:u:he‘l
| E Sn:ure;l ‘\tnus les usinages DU GROUPE
& é"éuiu;;“r seront créés
{sauf ceux désactivés)
E Profilage 301 \ !
ﬂ Pergage1
=+ Usinage clic droit "Créer le fichier G-code"
1) /
E| Groupe 1
i i@ Pochel
E T 5011 ['usinage sélectionné
I @ Contourl cera crée
EﬁGmupeE ; P
[ Profiage3D1 {sauf si désactive)
o [ifl] Pergage1

On peut désactiver un ou plusieurs usinaggs Al EA A OT E OAc& @ Dédsa@iveOE T A
1861 PT ®AOET 1

l'ETOE 11 DAOO c¢iTioOAO 1A AT AA A80O1T cCcOi OBDA A
exemple lorsque la fraise se casse, on a stoppé la machine, et il ne reste que les deux derniers usinages a
réaliser. Au lieu de touDAT AT AAO AOGAA OT A 11 O00ATT A EOAEOGAR 11 O

désactivé les usinages déja réalisés)

Retrouvez toutes les informations de CAMBAM sur le site officel (anglaiBitp://cambam.info/doc/ |
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FAQ
/C omment c¢cr ®er un nouveau 8tyle do
Voirvidéo:# Oi AO OT O Qdutl.kAedzhBorET A C A
Que ce soit pour créer un style avec un nouvel owil pour modifier un style existant

LAler AAT O 1 Gystergeh, Al MEAT ET OET NOAO AhstaBddd im0 A5 OOET ACA

2/ Copieretcolled 8 OOET ACA 1T A Bl O (oubed trdeEuh nodvBaudA A1 OE OT 01 O
3/ Modifier les données nécessegs
e ] CULaUL
Fichier ~ Affichage Edition Dessiner Usinage  Script % cutout+tabs
[ cutout stab
O = [ Unités Millimetres ~ o> ] -0 ;n;rav: sreomes
) : -] IDCNC
[1 Dessn #* Systime | 4— [ IDCNC chamiere 1.5mm
- Systéme ~ - [ IDCNC chamiere 1.5mm come
----- [ Corfiguration MK IDCHC chamiere 2.0mm R g
- Biblisthéques de Stylss dusinage <ti=— - [ IDCNC chamiere 3.0mm renommer
B[ IDCNC -] IDCNC contour 1.5mm
t_ Standard-n D IDCNC contour 1 5rnn1 come v
BT Standard-mm <e— —— =
- ‘E,I, Basique H
~-[] 3Dfwish 3 (Général) A
t% Z:t“:ﬁﬂabs hom IDCNC chamiere 20mm
[ cutout+tabs+comers 3 :Z,;IeHPEIEi::nt
E T[r;gl:;e Méthode de profilage
[ IDCNC chamiere 1.5mm Pas en X mo&-‘f"er toutes Ies
' PasenY
B IDCNC chamiee 1 Smm come copier e i donnees nécessaires
B [CCINC chamicre 3.0mm 1 [ PPW0 " Diamétre de I'outil @2 4
[ IDCNC contour 1.5mm colier Forme d'outil Non spécifié l
D IDCNC corltour1 511rn come ) Numéro d'outil @12 ]
———— - 3] Contour
4/ Enregistrer :
Elr Systéeme ~
- Configuration
Elt_ Bibliothéques de Sty _d'usin ge
-7 IDCNC clic droit
I I Standard4n -
_____ 0 Mouveau style d'usinage
----- | 3" Enregistrer fichier Xml X |
""" [ec Recharger
..... D c
""" [ c Couper Ctrl+ X
A I
ATTENTION
0O OO NOo Ol OOUI A O1T EO OAAI O AAIO 1A OAOEPON
0AO AgAiPiI A DI 6O ADDAOAEOO&#AI# AT T Ol m BrEu*smaMeEO C

charmniére« $#. # #EAOT E&tDA g8i i 8
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| | / Comment créer des gravures ?
Voir vidéo: Créerdes gravures Esur les brancheg/outu.be/E7diTY7BIZw)
1/ Ecrire letexteOT OEAEOi 1 O AiI PEAOTAT 11 AO A80O1 AEEAEE A i T AT
g =] E peic/ TN | e <]

C Al ENOAO O b ey
2/ Choisir la police.
Pour une gravure propre, choisiE | D1 OAOEOAT AT O O61 A Pi 1 EAA EEI AEOA | ¢t
si vousentrouvez).

/T PAOO 1T AEEZEAO A6AODO0OAOG PAOAI 1T OOAO

Espacement des caractéres 1
Espacement des lignes 1
Hauteur 3

Police 1CamBam_Stick_9
Pasition -62.2552067011265.82,833454871

T AO | 500ET AGAI ABOGHADADA | A COI ODA ABOOET ACA AA
B2 E @ |

e =
Sélectionner toutes les gravures

FS IS =

Bl branches

g
E Cortour1 -
Al Basique H
< e . s s a < PPN w2 o~ o Gravure1 »
4#ET EOEO 1 A Q& exendble dglauet  EX S 0\ C oravure 0.3mm ~
0.3mm» 2] Choix de 'outil IDCMC contour 1.5mm vemres
N S IDCHNC contour 1.5mm vemres de
Dlametnla de: Voutl IDCMC contour 1.5mm vemes ss
Forme d'outil IDCNC contour 3.0mm
Lo R L . Numéro doutil IDCHC contour 3.0mm 1 dent
On peut réaliser le méme procédé avec des dessil 5 contrale de broche IDCNC contour 3.0mm depouille
. ) IDCNC contour 3.0mm ss dep
en lieu etplace des textes. Gamme de vitesses IDCWC contour 3.0mm ss dep v
Sens de rotation :BEHE contour %g;m vermes 4
. contour 3.0mm vemes dk
‘v"ltessﬁe de rotation |IDCNC contour branche 1.5mm
=] Contréle des avances IDCNC deforcage 1.5mm
Vitesse d'avance IDCNC deforcage 1.5mm come
. . |IDCNC deforcage 3.0mm
Vitesse d'avance en plongé IDENE i B

7] Contrile des déplacements laterau

E Contrdle des déplacements |atérau

Deplacement lateral mai a7
Surépaisseur )
B Contrdle profondeur dusinage
5/\Vérifier si la valeur «urface piéce» correspond :ncr‘?m”tje passe =
AEAT U 1861 PAEOOADBO AA | norément cermicre passe 19,9
Flzn de degagement 27

Profondeur finale

Transformer
B Options

6/01 OO 1T POEI EOAO 1T A Ai Al Cypalube» <ol faite AVART lddécBuie NOA 1 68 OOFE
Elﬁl:uranches

@ e

E Cu::ntcluﬂ
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11/ Comment installer un

0/ Fermer tous lesfichiers Gmbamouverts
1/ Télécharger le plum.

plugin cambam

Il se trouve sous le format ip »: en général iIJ ou ﬂ

2/0uvrir le «zip »
Un message peut apparaitr

utils Faveris  Options  Aide

oy @ &
Tester Reche T As int  Informations | Antivi

ter  Afficher  Supprimer Red

T
_-)r T
irus  Commentaire SFX

E @ CurvedSurfacePlugin zip - ZIP archive, Ia taille non

Nom Taille

CRC22

k2 o
& CurvedSurfacePlugin.dil 53760

S

Cliquer sur €ermer »

Maintenant 2 solutions

I/Premiére sdution

3/ diquer sur «extraire dans fichier spécifi®

Total 53 760 octets dans le fichier 1

4] Slectionner «plugin» dans <«C:» puis «Program Files (x86) puis «CamBam plus 0.9.8

g Chemin d'accés et options pour l'extraction
Général  Avance

Chemin d'accés de destination (s'il n'existe pas, il sera créé)

? >

Afficher

| C:'Program Files (x86)\CamBam plus 0.9.8'plugins

~| | Mouveau dossier
Mode mise & jour ] * Téléchargements -~
(®) Extraire fremplacer les fichiers
(O Extrairefmettre  jour les fichiers = 05 (C:)
(O Metire & jour existants uniquement B~ | SRecyde Bin
- | 3D
Mode de remplacement [ | AdwCleaner
(®) Demander avant de remplacer 8 BDD;
..... C Msi
(C) Remplacer sans demander B d;:oogt s
(O Ignorer les fichiers existants [~ | Documents and Settings
() Renommer automatiquement - eSupport
----- farston
Divers - Intel
Extraire archives dans sous-dossiers - | Mach3
[Jconserver les fichiers altérés | @ 7 MSiCache
IS S B I S N v PerfLogs
Afficher les fichiers dans l'explorates
] er les fichiers dans l'explorateur 5 Program Files (x85)
- : - | 7-Zip
Enregistrer la configuration B | Adobe
[~ | Apple Software Update
[ ASUS
----- AVS4YOU
[ | CamBam plus 0.9.8
configuration
help
...... scripts
[#- | Canon
[#- | Cisco
- | Common Files v
Annuler Aide

5/ Cliquer sur @k ».
6/ Ouvrir @mbam, le plugin est installé

11/ S2econde solution, valable aussi si on a directement le fichietlw>

3/ @pier les fichiers

» CePC » OS5(C) » Program Files (x36) » CamBam plus 0.9.2

4/ Aller dans:
5/ @ller le fichier «dll » dedans
6/ Ouvrir @Gmbam, le plugin est prét a étre utilisé

» plugins
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| V/ Petits soucis récurrents sous cambam

7T ,600ET ACA 1 dndr6tA ZE£AEO PAO AO ATl

, T OONOGGT T chhiedlee@® Aj BDAO AA@AiI P1 A EAE BI OO0
AOoii DPI OO 1TAO TECTAO AilT1i1i A0 OA EAOOA U I
en haut avant de la dglacer pour la positionner sur la monture

[ Dessin |/ Systeme |
ff Morture -

1A
6 Al

o A
AOIT

-
o >

d
B Epauche du Nez
i[5 Fintion du Nez

Face ggitre

i Usinag
@] Usinage Contol? Verres
" @] Usinage Contour Morture v

] ) Besiqee |

B (Général)
Activé Vrai
1D Primitives 123.132
Infes
Nom Pochel
Style IDCNC chamiere 1.5mm come:

Bl Choix de louil
Diamétre de l'outil
Farme doutl Grincnque
Numéro doutil 2

pconnie e bpehy s: 00:00:00 =total: 00:00:09
Gamme de vitesses

Sens de rotation
Vitesse de rotation
1 Contréle des av

Pour y remédier, il

Edition > Polyligne=> insérer des arcs> 0.01)
61 OEAEAU AT CilTi OAT O 1 A0 PDAOAT 6OO Ad1 OOEI O8

v

fautmaodifier la ligne, par exemple en insérant des arcs (sélectionner les ligres

""" I 0O OA MEOACIi ATOA 1100 AA T A Al O6POC
""" I 0 OA MEOACIi AT OA 11 OONOA O 66 AT Ob
Editicn  Dessiner  Usinage  Scr
llimetres  ~ [n] ~ |
utilisant Ctrl + Z ol

Sélectionnez legpolylignes puis Edition-> Polyligie > insérer des arcs> 0.01
2AAT T T ATAAU T A AT OPOOA U 116ET OAOOGAAGETT Al O1 O0A A
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TUTORIEL

MACH 3

Profil 4 utiliser pour cette session X

Profils disponibles

ID CNC Optimaker avec changeur

ID CNC USB SM Optimaker

1/Ouvrir le chargeur Mach3 et choisir la configuration adaptée

On obtient:

Automatique Alt-1

Fichier Configuration Fonctions spéciales Affichage Assistants

Manuel Alt-2 Chemin d'outil Alt-3 Palpeur Alt-4 Décalages Alt-5 Reglages Alt-6 Diagnostics Alt-7

Operateur  Plugin Control ~ Aide

Bl & +126.08]

&4 +119.50)

-
+26.56 |
Fnﬂ;

ors
ligne

=00 S0 =0 .03

Aller
20,0,0

Coord.
Machine

Eichier en cours::

Ouvrir Fichier
Fichiers recenta]
T Editer Fichier |
“Fermer fichier |

l@; TBrochameligne]]
S Ligr 0]

Deémarrer ici

2/ Déverrouiller le bouton A 003 O AS OOCAT AA
| OAT AT O O1I O6CA ¢ A0038 OOH §@®OTA 1 QRO

OE Al ECI

Y MACHS3:

Début (Ctrl-W)
Ligne | ligne
Marche Arriere

Suppr. bloc
Activer M01 | #

= glntﬂ
Ouil: ) R

+0.0000
+0.0000

Arrosage

TG Codeal] Nttp://Www.mach3fr.com/
TM'codes |
Effacer erreur]

Assistants

s

N Tool0

+1.000 |

Echelle v

+1. 000

Echelle Z

+1 ,000\5

Activer
limites

Rafraichir Affichage

Avances

Broche M/A

Tr/min

3/ Référencera machine en cliquansur «référencer»:

=00 S D .

+

' +119.50

126.08

Les LED rouges doivent passer au vert

Suivi
outil

Broche

Créer un profil
Supprimer le profil

Annuler

"Changer e saut
0.10 R

AAA
<4 b
VvV
3 el

Calibration

Vitesse Vitesse | saut
Saut unique Multi sauts |#

n

= 15000.00
Mode Shuttle
Affectation
2 BB

Affectation

Manivelle 1

=0 0 =0 =0 —.mm

(En cliquant sur €oordonnées machines, on doit avoirune valeur de «+0.0® partout)

ATTENTIONDbien se remettre en coordonnées de travail aprés avoir vérifié les coordonnées machihe

3E AilA

4/ Vérifier lemode de deplacememdans la partie de dronem&)

Si «continu €
AA NOBEI

6ADPDAOAEO BABYh

6A00 DPAO AdVAdE dé

OIT EO AT AEi

[. ManuéiZN ORAGDO

Deplacement manuel o
Mode déepl. manuel
2vuiger le saut 1

0.10
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X¥ $i OAOIi ETAO 161 OEGET A AA OOAOAEI 8 AO 9 Ui Ol

Travail sur le module de retournement

Les valeurs adéquates vous ont été fourniel$ faut veilleza ceque ces
valeurs apparaissent dans les cegb a la fin du référencement.

Si ce ne sont pas les bonnes valeurs qui apparaiss@gnoter dans les
cadres.

NE CLIQUEZ PAS SUR Zéro Z et Zéro Y

Travail en dehors du module de retournement
Di bl AAAO 1 A AOI AE Afledhesh dusl&vidrA AAO AT 60110
Le bouton«MAJZ | AET OAT O A1 181 A OAI PO NOS6OT A £l 17T AEA

ATTENTION
- O0OAOAI EOh 11 OONOA 16811 A KNABESHift»odh 11 1 A @lhkdASte A

T

verrouillée en vitessg rapide. Appuyer alqrs une fois sur Ig touche __pour la déyerrouiller). N
- $A 1601 Ah PAOEI EOh T A [T AAEET A AT1 OET OA AB3AOAT AAO

touche MAJ ( ) si déplacement rapideet sur la fleche de direction opposée au déplacement.

I OOEOiT U 1 8AiI PI AAAT AT O
travail, clique sur «zéro X» et «zéro Y».

wr $i OAOIi ET AO 181 OECET A AA OOAOAEI : Ui Ol

Avec une broche classique

ATTENTION
Le zéro«Z» doit étre réalisé pour CHAQUE OUTIL

3AT 0 PAI bAOO AdT OOEI

-1T1TO6A0 161 OOEI AET EOCES

3A Ai bl AAAO Al Al OEOOAA EOONOGAO OAU AO i1 AoduOs
AAOGAAT AOA AT OAAIT AT O 1 f8il® Doisfue 1@ fedli®esthbioqude] clijGeAshiFetd 7. A
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